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Making thermoplastic spirally wound tube uses a filler strip of fusable 
material to complete joint between adjacent turns of tube wall strip 
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Abstract of DE1 98481 72 

A thermoplastic tube is made by winding 
spirals of strip (2) and bonding adjacent turns. 
A strip of jointing material (8) that can be 
melted is wound in and fused to make the join. 
Pressure rollers ensure that the jointing 
material (8) does not escape at the edges 
(9,10). Reinforcement (3), e.g. a metal wire or 
plastic monofilament, can be wound in at the 
same time. 
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© Verfahren zur Herstellung eines Wickelschlauches aus thermoplastischem Kunststoff 

® Verfahren zur Herstellung eines Wickelschlauches aus 
thermoplastischem Kunststoff, 

wobei zumindest ein Kunststoffstreifen mit einer Armie- 
rung wendelformig zu dem Wickelschlauch kontinuierlich 
gewickelt wird, 

wobei Langskantenabschnitte benach barter Wendelwick- 
lungen des Kunststoffstreifens uberlappend miteinander 
verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Langskantenabschnitte durch Einbringen eines 
schmelzflussigen Zusatzkunststoffes zwischen einander 
zugeordneten Langskantenabschnitten stoffschlussig 
miteinander verschweiSt werden, 
dass die Armierung mittels des schmelzflussigen Zusatz- 
kunststoffes an dem Kunststoffstreifen fixiert wird und/ 
oder dass mit einer von vornherein in den Kunststoff des 
Kunststoffstreifens eingekapselten Armierung gearbeitet 
wird und 

dass nach dem Einbringen des schmelzflussigen Zusatz- 
kunststoffes die beiden gegenuberliegenden Randberei- 
che der uberlappenden Langskantenabschnitte zur Ver- 
meidung eines Austritts von schmelzflussigem Zusatz- 
kunststoff von Druckrollen oder Druckwalzen druckbeauf- 
schlagt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Wickelschlauches aus thermoplasUschem Kunst- 
stoff, wobei zumindest eiD Kunsistoffstreifen mit einer Ar- 5 
mierung wendelformig zu dem Wickelschlaucb kontinuier- 
lich gewickelt wird, wobei Langskantenabschnitte benach- 
barter Wendelwicklungen des Kunslstoffstreifens uberlap- 
pend miteinander verbunden werden. - Vorzugsweise wird 
lediglich ein Kunsistoffstreifen zugefuhrt und wendelformig 10 
zu dem Wickelschlauch gewickelt, wobei die Kunststoff- 
streifensegmente benachbarter Wendelwicklungen iiber 
Langskantenabschnitte iiberlappend miteinander verbunden 
werden. Es liegl jedoch grundsatzlich auch im Rahmen der 
Erfindung, zwei oder mehr Kunsistoffstreifen zuzufuhren 15 
und wendelformig zu dem Wickelschlauch zu wickeln. - 
Die Armierung wird mit dem Kunsistoffstreifen wendelfor- 
mig gewickelt und veriauf t somit im fertiggestellten Wickel- 
schlauch in Langsrichtung des wendelformig gewickelten 
Kunststoffstreifens. 20 
[0002] Ein Wickelschlauch, der nach einem Verfahren der 
eingangs genannten Art hergestellt wird, ist aus 
DE 297 10 123 Ul bekannt Hier besteht der Kunststoff- 
streifen vollstandig aus einem verschweiBbaren Kunststoff- 
material oder aus einem Gewebestreifen, der mit einem ver- 25 
schweiBbaren Kunststoffmaterial beschichtet ist. Durch ent- 
sprechende Erhitzung wird das Kunststoffmaterial der 
Langskantenabschnitte erweicht und die iiberlappenden 
Langskantenabschnitte werden adhasiv miteinander verbun- 
den. Die Erhitzung wird jedoch ublicherweise nicht gezielt 30 
vorgenommen, sondem aus der Praxis ist es bekannt, HeiB- 
luft in die wendelfbrmige Wicklung des Kunststoffstreifens 
einzublasen, so dass die hierdurch erweichten iiberlappen- 
den Langskantenabschnitte eine adhasive Verbindung ein- 
gehen. Dieses bekannte Verfahren zeichnet sich durch eine 35 
Mehrzahl von Nachteilen aus. So lasst die mechanische Wi- 
derstandsfahigkeit der auf die beschriebene Weise herge- 
stellten Verbindungen zwischen den Langskantenabschnit- 
ten benachbarter Wendelwicklungen zu wiinschen iibrig. 
Wenn nach einer Ausfuhrungsform des bekannten Verfah- 40 
rens eine Armierung, beispielsweise ein Metalldraht, zwi- 
schen den Langskantenabschnitten eingeschmolzen wird, 
kann bei mechanischen Beanspruchungen des Wickel- 
schlauches die Armierung relativ einfach aus dem Kunst- 
stoffverbund gelost werden. Dann ist aber eine ausreichende 45 
mechanische Stabilitat des Wickelschlauches nicht mehr ge- 
wahrleistet Der nach dem bekannten Verfahren hergestellte 
Wickelschlauch weist im Ubrigen eine verhaltnismaBig un- 
ebene bzw. wenig glatte Innenflache auf. Das gilt insbeson- 
dere dann, wenn eine Armierung zwischen den Langskan- 50 
tenabschnitten eingeschmolzen wurde. Es verstehl sich, dass 
hierdurch ein Transport von durch den Wickelschlauch ge- 
forderten Substanzen behindert wird. Femerhin ist das nach 
dem bekannten Verfahren erforderliche Einbringen von 
HeiBluft in die wendelfbrmige Wicklung relativ energieauf- 55 
wendig und somit kostspielig. AuBerdem lasst die Ferti- 
gungsgeschwindigkeit zu wiinschen ubrig. 
[0003] Aus US 33 36 172 ist ebenfalls ein Verfahren zur 
Herstellung eines Wickelschlauches aus Kunststoff bekannt 
Auch bei diesem Verfahren werden Kunststoffstreifen wen- 60 
delformig zu dem Wickelschlauch gewickelt Diese Kunst- 
stoffstreifen sollen eine Klebebeschichtung aufweisen und 
mit Hilfe der Klebebeschichtungen sollen die Verbindungen 
zwischen den Kunststoffstreifen hergestellt werden. Der 
mittels der Klebebeschichtungen hergestellte Wickel- 65 
schlauch kann allenfalls geringe mechanische Beanspru- 
chungen aufnehmen. Bei hoheren mechanischen Beanspru- 
chungen reiBen die Verbindungen zwischen den Kunstsloff- 
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streifen auf. Eine wirksame Fixierung bzw. Einkapselung 
der Armierung kann mit diesen bekannten MaBnahmen 
ebenfalls nicht erzielt werden. 

[0004] Auch aus US 25 39 853 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung von Wickelschlauchen aus Kunststoff bekannt wel- 
che Wickelschlauche eine Armierung aufweisen. Im Zuge 
der Herstellung dieses Wickelschlauches werden einander 
uberlappende Schichten zum Zwecke der besseren Verbin- 
dung druckbeaufschlagt 

[0005] Aus DE 197 07 407 A 1 ist eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines Rohrchens, insbesondere eines Trinkhal- 
mes bekannt Dazu wird ein Bandmaterial aufgewickelt, das 
beispielsweise aus einem beschichteten Papier besteht Eine 
Armierung ist nicht vorgesehen. Im Uberlappungsbereich 
des Bandmaterials ist eine Klebeverbindung vorgesehen. 
Diese Klebeverbindung ist mit einer auf den Uberlappungs- 
bereich des beschichteten Bandmaterials energiezufuhren- 
den Klebevorricbtung herstellbar. Das auf diese Weise her- 
gestellte Rohrchen ist zur Aufnahme hoherer mechanischer 
Beanspruchungen nicht geeignet 

[0006] Aus US 3 563 826 ist weiterhin die Herstellung ei- 
nes zylindrischen Behalters bekannt, dessen Wandung zwei- 
iagig, d. h. mil zwei ubereinander angeordneten Kunststoff- 
schichten ausgebildet ist Die dazu zugefiihrten Kunststoff- 
folien werden mit einer HeiBsiegelschicht miteinander ver- 
bunden. 

[0007] Weiterhin ist es aus der Praxis bekannt, dickwan- 
dige Kunststoffteile, beispielsweise dickwandige Behalter- 
teile, Deponiefolien oder Rohrverbindungen, mit Handex- 
trudern zu verschweiBen. Dabei wird dem Handextruder ein 
KunststoffschweiBzusatz in Form eines KunststoffschweiB- 
drahtes zugefuhrt, welcher im Handextruder aufgeschmol- 
zen und als plastifizierter Kunststoff den zu verbindenden 
Kunststoffteilen zugefuhrt wird. Mit Hilfe speziell ausge- 
stalteter SchweiBschuhe werden dann mit dem plastifizier- 
tem Kunststoff groBvolumige SchweiBnahte zwischen den 
zu verbindenden dickwandigen Kunststoffteilen hergestellt 
Mit einem aufgesetzten SchweiBschuh wird der plastifizierte 
bzw. schemlzflussige Kunststoff entsprechend der Geome- 
trie der zu setzenden SchweiBnaht geformt. Im Rahmen die- 
ses Verfahrens miissen die zu verbindenden Bereiche der 
Kunststoffteile vorgewarmt werden. Dabei ist es auch be- 
kannt, zum VerschweiBen von Deponiefolien Folienab- 
schnitte zu uberlappen und anschlieBend auf die Uberlap- 
pung eine SchweiJBraupe aufzutragen. Fiir die Verschwei- 
Bung von diinnen Kunststoffstreifen bzw. diinnen Kunst- 
stofrTolien und insbesondere zur Herstellung von Wickel- 
schlauchen eignen sich diese bekannten MaBnahmen nicht 
[0008] Der Erfindung liegt das technische Problem zu- 
grunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art anzuge- 
ben, mit dem auf einf ache Weise Wickelschlauche mit einer 
Armierung hergestellt werden konnen, bei denen nichtsde- 
stoweniger auch langfristig eine feste Verbindung zwischen 
den iiberlappenden Langskantenabschnitten gewahrleistet 
bleibt 

[0009] Zur Losung dieses technischen Problems lehrt die 
Erfindung ein Verfahren der eingangs genannten Art, wel- 
ches dadurch gekennzeichnet ist, dass die Langskantenab- 
schnitte durch Einbringen eines schmelzfliissigen Zusatz- 
kunststoffes zwischen einander zugeordneten Langskanten- 
abschnitten stoffschliissig miteinander verschweiBt werden, 
dass die Armierung mittels des schmelzfliissigen Zusatz- 
kunststoffes an dem Kunststoffstreifen fixiert wird und/oder 
dass mit einer von vomherein in dem Kunststoff des Kunst- 
stoffstreifens eingekapselten Armierung gearbeitet wird 
und dass nach dem Einbringen des schmelzfliissigen Zusatz- 
kunststoffes die beiden gegeniiberliegenden Randbereiche 
der iiberlappenden Langskantenabschnitte zur Vermeidung 
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eines Austritts von schmeizflussigem Zusatzkunststoff von 
Druckrollen oder Druckwalzen druckbeaufschlagt werden. 
[0010] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Dicke 
des Kunststoffstreifens im Vergleich zum Durchmesser des 
herzustellenden Wickelschlauches gering ist und insoweit 
auch die Wanddicke des Wickelschlauches gering im Ver- 
gleich zu seinem Durchmesser ist. Nach einer Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist der Kunslsloffstreifen ein Folienstrei- 
fen aus einem thermoplastischen Kunststoff. Nach einer an- 
deren Ausfuhrungsform handelt es sich bei dem Kunststoff- 
streifen urn ein Gewebeband aus einem thermoplastischen 
Kunststoff. 

[0011] Der Kunststoffstreifen kann auch ein mit einem 
thermoplastischen Kunststoff beschichtetes Gewebeband 
sein. 

[0012] ErfindungsgemaB wird ein SchweiBzusatzwerk- 
stoff aus einem schmelzflussigen thermoplastischen Zusatz- 
kunststoff zwischen den Langskantenabschnitten des Kunst- 
stoffstreifens eingebracht und diese Langskantenabschnitte 
werden mit Hilfe dieses Zusatzkunststoffes uberlappend 
stoffschliissig miteinander verscbweiBt. Im Rahmen dieses 
wendelformigen Wickelns des Kunststoffstreifens. wird 
zweckmaBigerweise der schmelzrlussige Zusatzkunststoff 
auf einen ersten Langskantenabschnitt aufgetragen und un- 
mittelbar anschlieBend wird der zweite zugeordnete Langs- 
kantenabschnitt auf diesen ersten Langskantenabschnitt 
bzw. auf den schmelzflussigen Zusatzkunststoff aufgebracht 
oder aufgedriickt. 

[0013] Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung be- 
steht der Zusatzkunststoff aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, aus dem auch der Kunststoffstreifen besteht 
Nach einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung kann 
der Zusatzkunststoff jedoch auch aus einem von dem Mate- 
rial des Kunststoffstreifens verschiedenen thermoplasti- 
schen Kunststoff bestehen, Es liegt im Rahmen der Erfin- 
dung, dass der Zusatzkunststoff aus einem Polyalken, bei- 
spielsweise aus Polyethylen, oder aus einem Polyurethan 
besteht 

[0014] Nach bevorzugter Ausfuhrungsform wird im Rah- 
men des erfindungsgemaBen Verfahrens mit einem 
SchweiBextruder gearbeitet, aus dem der schmelzfliissige 
Zusatzkunststoff zugefuhrt wird. Vorzugsweise wird in dem 
SchweiBextruder gewohnliches Kunststoffgranulat aufge- 
schmolzen und zweckmaBigerweise mit Hilfe zumindest ei- 
ner Duse als schmelzflussiger Zusatzkunststoff den zu ver- 
bindenden Langskantenabschnitten zugefuhrt. Erfindungs- 
gemaB ist dabei eine Vorwarmung der zu verbindenden 
Langskantenabschnitte nicht erforderlich und sind auch an- 
dere spezielle VorbehandlungsmaBnahmen fur die zu ver- 
bindenden Langskantenabschnitte nicht notwendig. Im Ge- 
gensatz zu den eingangs erlauterten bekannten MaBnahmen 
zum VerschweiBen von dickwandigen Kunststoffteilen ist 
insbesondere ein spezieller SchweiBschuh zur Herstellung 
der erfindungsgemaBen SchweiBnaht nicht erforderlich. 
[0015] Nach bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung 
wird der schmelzfliissige Zusatzkunststoff in Form eines 
schmalen Filmes und/oder in Form zumindest eines schma- 
len Fadens zur Ausbildung einer schmalen SchweiBnaht 
zwischen den Langskantenabschnitten eingebracht Dabei 
wird vermieden, dass der schmelzrlussige Zusatzkunststoff 
oder zumindest groBere Men gen des schmelzflussigen Zu- 
satzkunststoffes aus dem Uberlappungsbereich der Langs- 
kantenabschnitte herausdringt. ErflndungsgemaB werden 
dazu nach dem Einbringen des schmelzflussigen Zusatz- 
kunststoffes Randbereiche der uberlappenden Langskanten- 
abschnitte zur Vermeidung eines Austritts von schmelzflus- 
sigem Zusatzkunststoff druckbeaufschlagt Diese Druckbe- 
aufschlagung findet an beiden gegenuberliegenden Randbe- 
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reichen der uberlappenden Langskantenabschnitte statt und 
zwar mit Druckrollen bzw. einer Druckrollenanordnung. 
Nforzugsweise ist jedem der beiden gegenuberliegenden 
Randbereiche der uberlappenden Langskantenabschnitte zu- 
5 mindest eine Druckrolle oder Druckwalze zugeordnet Er- 
flndungsgemaB wird zuerst der schmelzfliissige Zusatz- 
kunststoff zwischen einander zugeordneten Langskantenab- 
schnitten eingebracht und im Anschluss daran erfolgt die 
Druckbeaufschlagung mit Druckrollen, oder Druckwalzen. 
10 Vorzugsweise wird beim kontinuierlichen wendeLformigen 
Wickeln des Kunststoffstreifens in einer ersten Station 
schmelzflussiger Zusatzkunststoff auf einen Langskanten- 
abschnitt des Kunststoffstreifens aufgetragen und findet 
nach dem Uberlappen der zugeordneten Langskantenab- 
15 schnitte in einer zweiten nachgeordneten Station die Druck- 
beaufschlagung statt. Mit Hilfe der erfindungsgemaBen 
Druckbeaufschlagung kann die Verteilung des schmelzflus- 
sigen Zusatzkunststoffes effektiv gesteuert werden. Damit 
kann vor allem ein Verschmieren des schmelzflussigen Zu- 
20 satzkunststoffes auf anderen Bereichen des Kunststoffstrei- 
fens vermieden werden. Vorzugsweise ist im Rahmen der 
erfindungsgemaBen Druckbeaufschlagung die Druckkraft 
definiert einstellbar. 

[0016] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform, der im 
25 Rahmen der Erfindung besondere Bedeutung zukommt, 
wird die Annierung zwischen den Langskantenabschnitten 
eingebracht und zwischen den uberlappenden Langskanten- 
abschnitten mit Hilfe des Zusatzkunststoffes eingeschweiBt. 
Bei dieser Ausfuhrungsform wird die Annierung also 
30 gleichsam in der SchweiBnaht integriert Bei der Armierung 
handelt es sich vorzugsweise um einen Metalldraht und/oder 
ein Kunststoffmonofilament Es liegt im Rahmen der Erfin- 
dung, dass die Annierung vor Herstellung der SchweiBver- 
bindung mit einem Haftvermittler ummantelt wird. Bei dem 
35 Haftvermittler kann es sich um einen thermoplastischen 
Kunststoff und/oder um einen Klebstoff handeln. Die Um- 
mantelung mit einem Haftvermittler wird bevorzugt, wenn 
ein Metalldraht als Armierung eingesetzt wird. Nach bevor- 
zugter Ausfuhrungsform lasst man die Armierung im Rah- 
40 men des Wickelvorganges durch einen flussigen oder 
schmelzflussigen Haftvermittler laufen und fuhrt dann die 
ummantelte Armierung kontinuierlich dem wendelformig 
aufzuwickelnden Kunststoffstreifen zu. 
[0017] Nach einer anderen Ausfuhrungsform der Erfin- 
45 dung wird mit einer in dem Kunststoff des Kunststoffstrei- 
fens eingekapselten Armierung gearbeitet Die Armierung 
ist dabei zweckmaBigerweise vollstandig von dem Kunst- 
stoff des Kunststoffstreifens ummantelt. Es liegt dabei im 
Rahmen der Erfindung, dass die Armierung in zumindest ei- 
50 nem der einander zugeordneten und miteinander zu ver- 
schweiBenden Langskantenabschnitte des Kunststoffstrei- 
fens vorgesehen ist Ein Kunststoffstreifen mit eingekapsel- 
ter Armierung kann zweckmaBigerweise durch ein entspre- 
chendes Extrusionsverfahren hergestellt werden. 
55 [0018] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form der Erfindung wird eine Schicht des schmelzflussigen 
Zusatzkunststoffes auf einen parallel zu den Langskantenab- 
schnitten angeordneten Langsstreifen des Kunststoffstrei- 
fens aufgetragen und wird die Armierung auf diese Schicht 
60 aufgebracht. ZweckmaBigerweise schlieBt die genannte 
Schicht bzw. der gesamte Langsstreifen unmittelbar an die 
zwischen den Langskantenabschnitten eingebrachte Schicht 
des schmelzflussigen Zusatzkunststoffes an. Die Armierung 
kann bei dieser Ausfuhrungsform aus einem thermoplasti- 
65 schen Kunststoff, vorzugsweise aus einem Kunststoffmono- 
filament und/oder aus einem Metalldraht bestehen. Die Ar- 
mierung kann dabei innen massiv oder auch innen hohl aus- 
gebildet sein. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die 
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Armierung auch bei dieser Ausfuhrungsform mit einem 
Haftvermittler ummantelt isL Der Haftvermittler kann aus 
einem thermoplasuschen Kunslstoff und/oder einem Kleb- 
stoff bestehen. 

[0019] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass 5 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren Wickelschlauche 
hergestellt werden konnen, die alien mechaniscben Anfor- 
derungen genugen. Durch die erfindungsgemaBe stoff- 
schlussige SchweiBverbindung zwischen den Langskanten- 
abschnitten des Kunststoffstreifens wird ein uberraschend io 
fester Verbund des wendelformig gewickelten Kunststoff- 
streifens erzielL Bei im Betrieb des fertiggestellten Wickel- 
schlauches auftretenden Biegebeanspruchungen und/oder 
Stauchungsbeanspruchungen und/oder Streckungsbean- 
spruchungen ist ein AufreiBen der erfindungsgemaBen 15 
SchweiBnahte bzw. Verbindungsnahte weitgehend ausge- 
schlossen. ErfindungsgemaB kann auch die Armierung be- 
sonders effektiv fixiert werden, so dass sie sich bei mechani- 
schen Beanspruchungen nicht lost. Dies gilt insbesondere 
fur die Ausfurirungsform, bei der die Armierung, vorzugs- 20 
weise ein Metalldrant, zwischen iiberlappenden Langskan- 
tenabschnitten des Kunststoffstreifens eingeschweiBt ist Im 
Ubrigen kann mit dem erfindungsgemaBen Verfahren im 
Vergleich zu dem eingangs erlauterten bekannten Verfahren 
eine wesentlich ebenere und glattere Innenflache des Wik- 25 
kelschlauches erzielt werden. Im Ergebnis wird die Qualitat 
der mit dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Wickelschlauche im Vergleich zu den mit dem bekannten 
Verfahren hergestellten Wickelschlauchen erheblich verbes- 
sert 30 
[0020] Die Erfindung zeichnet sich insbesondere durch 
den beachtlichen Vorteil aus, dass zur Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens ein relativ geringer Energie- 
aufwand erforderlich isL Bei dem eingangs erlauterten be- 
kannten Verfahren muss HeiBiuft in das Innere des Wickel- 35 
schlauches so lange und mit der MaBgabe eingefuhrt wer- 
den, dass iiberlappende Langskantenabschnitte miteinander 
verschmelzen. Das ist verhaltnismaBig energieaufwendig. 
Im Gegensatz dazu wird durch das erfindungsgemaBe ge- 
zielte Einbringen des schmelzflussigen Zusatzkunststoffes 40 
zwischen den Langskantenabschnitten gleichsam Energie 
lediglich unmittelbar an den miteinander zu verbindenden 
Stellen aufgebrachL Insoweit wird gegeniiber dem bekann- 
ten Verfahren nicht nur eine festere und effektivere Verbin- 
dung, sondern auch eine Energieerspamis erzielt Femerhin 45 
zeichnet sich das erfindungsgemaBe Verfahren durch eine 
beachtlich hohe Fertigungsgeschwindigkeit aus. Gegeniiber 
dem eingangs beschriebenen bekannten Verfahren kann die 
Fertigungsgeschwindigkeit beachtlich erhoht werden, bei- 
spielsweise urn 50%. - Ein weiterer \forteil des erfindungs- 50 
gemaBen Verfahrens liegt darin, dass der eingebrachte 
schmelzflussige Zusatzkunststoff eine von dem thermopla- 
stischen Kunststoff des Kunststoffstreifens abweichende 
Farbung aufweisen kann. Insoweit ist es moglich, eine Farb- 
kennung des Wickelschlauches gleichsam automatisch im 55 
Rahmen des erfindungsgemaBen Herstellungsverfahrens zu 
verwirkiichen. Eine vorhergehende aufwendige Farbkenn- 
zeichnung der Kunststoffstreifen ist nicht mehr erforderlich. 
[0021] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer le- 
diglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 60 
naher erlautert. Es zeigen in schemauscher Darstellung 
[0022] Fig. la einen erfindungsgemaBen Wickelschlauch 
aus thermoplastischem Kunststoff, 

[0023] Fig. lb eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens, 65 
[0024] Fig. 2 eine erfindungsgemaBe SchweiBverbindung 
mit zwischen den uberlappenden Langskantenabschnitten 
eingeschweiBter Armierung, 
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[0025] Fig. 3 eine weitere Ausfuhrungsform des Gegen- 
standes nach Fig. 2, 

[0026] Fig. 4 eine erfindungsgemaBe SchweiBverbindung 
mit in den Kunststoff des Kunststoffstreifens eingekapselter 
Armierung, 

[0027] Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 4 in einer anderen 
Ausfuhrungsform, 

[0028] Fig. 6 eine weitere Ausfuhrungsform des Gegen- 
standes nach Fig. 4, 

[0029] Fig. 7 eine erfindungsgemaBe SchweiBverbindung 
mit zusatzlicher Schicht des schmelzflussigen Zusatzkunst- 
stoffes auf einem Langsstreifen des Kunststoffstreifens und 
auf diese Schicht aufgebrachter Armierung, 
[0030] Fig. 8 den Gegenstand nach Fig. 7 in einer anderen 
Ausfuhrungsform, 

[0031] Fig. 9 den Gegenstand nach Fig. 7 in einer weite- 
ren Ausfuhrungsform, 

[0032] Fig. 10 eine abgewandelte Ausfuhrungsform des 
Gegenstandes nach Fig. 7, 

[0033] Fig. 1 1 den Gegenstand der Fig. 7 in einer weiteren 
Ausfuhrungsform, 

[0034] Fig. 12 eine erfindungsgemaBe SchweiBverbin- 
dung mit in den Kunststoffstreifen eingelegten Armierun- 
gen. 

[0035] Fig. la zeigt einen Wickelschlauch 1, der mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt wurde. Dabei 
wurde ein Kunststoffstreifen 2 mit einer in Langsrichtung 
des Kunststoffstreifens 2 verlaufenden Armierung 3 konti- 
nuierlich wendelformig zu dem Wickelschlauch 1 gewik- 
kelt. Die Langskantenabschnitte 4, 5 benachbarter Wendel- 
wicklungen 6, 7 des Kunststoffstreifens 2 werden im Rah- 
men des erfindungsgemaBen Verfahrens uberlappend mit- 
einander verbunden. ErfindungsgemaB werden die Langs- 
kantenabschnitte 4, 5 durch Einbringen eines schmelzflussi- 
gen Zusatzkunststoffes 8 zwischen einander zugeordneten 
Langskantenabschnitten 4, 5 stoffschlussig miteinander ver- 
schweiBt. 

[0036] Der Zusatzkunststoff 8 kann eine andere Farbung 
als der thermoplastische Kunststoff des Kunststoffstreifens 
2 aufweisen. Auf diese Weise kann im Rahmen des erfin- 
dungsgemaBen Herstellungsverfahrens gleichsam automa- 
tisch eine Farbkennung des Wickelschlauches 1 verwirk- 
licht werden. 

[0037] In Fig. lb ist eine Vorrichtung fur die Durchfuh- 
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung ei- 
nes Wickelschlauches 1 dargestellt Der Wickelschlauch be- 
findet sich hier auf einem Kern 13 der Vorrichtung. Der 
Kunststoffstreifen 2 wird kontinuierlich zugefuhrt und auf 
dem Kem 13 wendelformig gewickelt. Wahrend des Wik- 
kelvorganges wird der Wickelschlauch 1 gedreht Im t)bri- 
gen bewegt sich der Wickelschlauch aufgrund des kontinu- 
ierlicben Wickelns in Richtung des ausgezogenen Pfeiles. 
Mit dem SchweiBextruder 15 wird der schmelzflussige Zu- 
satzkunststoff 8 erzeugt und mit einer Diise 16 zwischen den 
zugeordneten Langskantenabschnitten 4, 5 des Kunststoff- 
streifens 2 eingebracht. Gleichzeitig wird iiber eine zweite 
Zufuhreinrichmng 17 eine im Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig. lb als Metalldraht ausgebildete Armierung 3 kontinu- 
ierlich zugefuhrt und zwischen den uberlappenden Langs- 
kantenabschnitten 4, 5 des Kunststoffstreifens 2 einge- 
schweiBt Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. lb ist femerhin 
eine Druckwalzenanordnung 18 erkennbar, die zwei be- 
nachbarte Druckwalzen 19, 20 aufweisL Nach Einbringen 
des schmelzflussigen Zusatzkunststoffes 8 werden die ge- 
genuberliegenden Randbereiche 9, 10 der uberlappenden 
Langskantenabschnitte 4, 5 von den Druckwalzen 19, 20 be- 
aufschlagt, um ein undefiniertes Austreten des schmelzflus- 
sigen Zusatzkunststoffes 8 aus dem Uberlappungsbereich 
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der langskantenabschnitte 4, 5 zu vermeiden. 
[0038] Nach bevorzugter Ausfiihningsforrn wird die Ar- 
mierung 3 zwischen den Langskantenabschnitlen 4, 5 einge- 
bracht und zwischen den uberlappenden Langskantenab- 
schnitten 4, 5 eingeschweiBL Eine solche SchweiBverbin- 5 
dung zeigen die Fig. 2 und 3. Als Armierung 3 ist hier ein 
Metalldraht, vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel ein 
Stahldraht, eingebracht worden. Im Ausfiihrungsbeispiel 
nach Fig. 2 ist eine SchweiBverbindung mit dem Zusatz- 
kunststoff 8 hergestellt worden, um einerseits die Langskan- 10 
tenabschnitte 4 und 5 sowie die Armierung 3 effektiv mit- 
einander zu verbinden. Um ein undefiniertes Austreten von 
groBeren Mengen des schmelzflussigen Zusatzkunststoffes 
8 aus den Randbereichen 9, 10 der uberlappenden Langs- 
kantenabschnitte 4, 5 zu vermeiden, wurden diese Randbe- 15 
reiche 9, 10 druckbeaufschlagt, was in Fig. 2 durch entspre- 
chende Pfeile verdeutlicht wurde. Diese Druckbeaufschla- 
gung erfolgt nach Einbringen des schmelzflussigen Zusatz- 
kunststoffes zweckmaBigerweise durch Druckwalzen 19, 20 
(siehe Fig. lb). Vorzugsweise wird ein ausreichend hoher 20 
Andruck der Druckwalzen 19, 20 verwirklicht. - Im Aus- 
fuhrungsbeispiel nach Fig. 3 ist die Armierung 3, im Aus- 
fiihrungsbeispiel ein Stahldraht, mit einem Haftvermittler 11 
ummantelL Bei dem Haftvermittler mag es sich im Ausfiih- 
rungsbeispiel um einen thermoplastischen Kunststoff ban- 25 
deln, der den Stahldraht umgibt 

[0039] Im Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 4 bis 6 ist 
eine in den Kunststoff des KunststofTstreifens 2 eingekap- 
selle Armierung 3, vorzugsweise und im Ausfiihrungsbei- 
spiel ein eingekapselter Stahldraht, vorgesehen. Bei der 30 
SchweiBverbindung nach Fig. 4 ist die Armierung 3 in ei- 
nem der uberlappenden Langskantenabschnitte 4, 5 einge- 
kapselt. Dagegen ist die Armierung 3 im Ausfiihrungsbei- 
spiel nach den Fig. 5 und 6 auBerhalb der SchweiBverbin- 
dung in dem Kunststoff des Kunststoffstreifens 2 eingekap- 35 
selL 

[0040] Die Fig. 7 bis 11 zeigen eine SchweiBverbindung, 
die nach einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens hergestellt wurde, bei der die Schicht des 
schmelzflussigen Zusatzkunststoffes 8 so breit aufgespritzt 40 
wird, dass die Uberlappungen der Langskantenabschnitte 4, 
5 und die Armierung 3 in einem Schritt verschweiBt werden 
konnen. Der schmelzfliissige Zusatzkunststoff 8 wird auf 
den Langskan ten abschnitten 4, 5 des Kunststoffstreifens 2 
aufgetragen und die Armierung 3 wird auf die schmelzflus- 45 
sige Schicht aufgebrachL Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 
7 besteht die Armierung 3 aus thermoplaslischem Kunst- 
stoff und ist massiv ausgefuhrt Bei der Armierung 3 mag es 
sich um ein thermoplastisches Kunststoffmonofilament han- 
deln. Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 8 ist die Armierung 50 
aus thermoplastischem Kunststoff innen hohl ausgefuhrt 
Dies hat den Vorteil, dass bei einer Verformung des Wickel- 
schlauches 1 in radialer Richtung aufgrund eiastischer 
Ruckstellkrafte eine reversible Verformung in den Aus- 
gangszustand erfolgen kann. Im Ausfiihrungsbeispiel nach 55 
Fig. 9 ist die Armierung 3 aus einem anderen Material aus- 
gefuhrt, wie die als Haftvermittler fungierende Ummante- 
lung 11, die im Ausfiihrungsbeispiel aus einem thermopla- 
stischen Kunststoff besteht, erkennen laBt Fig. 10 zeigteine 
ahnliche Armierung 3 wie Fig. 9. Hier ist lediglich die Ar- 60 
mierung 3, vorzugsweise ein Stahldraht, mit kreisrundem 
Querschnitt ausgebildet Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 
11 ist die als Kunststoffprofil ausgebildete und vorzugs- 
weise aus einem thermoplastischen Kunststoff bestehende 
Armierung innen hohl ausgefuhrt Zusatzlich ist diese Ar- 65 
mierung 3 mit einem Haftvermittler 11 ummantelL 
[0041] In dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 12 ist in den 
Langskantenabschnitlen 4', 5* des Kunststoffstreifens 2' eine 
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Armierung 3 in Form eines Metalldrahtes eingelegt. Diese 
Armierung 3 ist nicht vollstandig von dem Kunststoff des 
Kunststoffstreifens X ummantelL Bei der Herstellung der 
SchweiBverbindung kommt diese Armierung 3 mit der zwi- 
schen den beiden Langskantenabschnitten 4, 5 und 4\ 5* ein- 
gebrachten Schicht aus schmelzfliissigem Zusatzkunststoff 
8 in Kontakt und wird somit in die SchweiBverbindung 
gleichsam eingebettet. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Wickelschlauches 
aus thermoplastischem Kunststoff, 
wobei zumindest ein Kunststoffstreifen mit einer Ar- 
mierung wendelformig zu dem Wickelschlauch konti- 
nuieriich gewickelt wird, 

wobei Langskantenabschnitte benachbarter Wendel- 
wicklungen des Kunststoffstreifens uberlappend mit- 
einander verbunden werden, dadurch gckcnnzcich- 
nct, 

dass die Langskantenabschnitte durch Einbringen eines 
schmelzflussigen Zusatzkunststoffes zwischen einan- 
der zugeordneten Langskantenabschnitlen stoffschlus- 
sig miteinander verschweiBt werden, 
dass die Armierung mittels des schmelzflussigen Zu- 
satzkunststoffes an dem Kunststoffstreifen fixiert wird 
und/oder dass mit einer von vomherein in den Kunst- 
stoff des Kunststoffstreifens eingekapselten Armierung 
gearbeitet wird und 

dass nach dem Einbringen des schmelzflussigen Zu- 
satzkunststoffes die beiden gegeniiberliegenden Rand- 
bereiche der uberlappenden Langskantenabschnitte zur 
Vermeidung eines Austritts von schmelzfliissigem Zu- 
satzkunststoff von Druckrollen oder Druckwalzen 
druckbeaufschlagt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Armierung zwischen den Langskantenab- 
schnitten eingebracht wird und zwischen den uberlap- 
penden Langskantenabschnitten eingeschweiBt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass eine Schicht des schmelzflussigen Zusatz- 
kunststoffes auf einen parallel zu den Langskantenab- 
schnitten angeordneten Langsstreifen des Kunststoff- 
streifens aufgetragen wird und die Armierung auf diese 
Schicht aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass mit zumindest einem Me- 
talldraht als Armierung gearbeitet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass mit zumindest einem 
Kunststoffmonofilament als Armierung gearbeitet 
wird. 
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